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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(§) Sekundarteil fur einen Linearmotor 

(|^ Beschrieben wird ein Sekundarteil fur einen Linearmo- 
tor, das sich durch hohe Stabilitat auszeichnet, sowie ein 
Verfahren, um dieses Sekundarteil mitwenigen automati- 
sierbaren Verfahrensschritten herzustellen. 
Erfindungsgemal^ werden Permanentmagnete (20) auf 
eine metallische Tragerplatte (10) aufgesetzt und dort ge- 
gen Verschieben gesichert. AnschliefSend wird diese 
Struktur in eine Verguftmasse derart eingegossen, daft 
ein Verguftkorper gebildet wird, in den die Permanentma- 
gnete (20) eingebettet sind und der die Auftenform des 
Sekundarteils bestimmt. Beim Vergieften konnen erfor- 
derliche Strukturelemente wie Versenkbereiche fur 
Schraubenkopfe ausgebildet werden oder kennzeichnen- 
de Aufpragungen aufgebracht werden, ohne daft zusatzli- 
che Arbeitssch ritte erforderlich sind. 
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Bcschrcibung 

Die Erfindung bciiiehi sich aut' ein Sekundarteil fur einen 
T.inearniot.or und ein Vcrfahren 7.ur Hersicllung cincs sol- 
chen Sekundarleiis. 

Sekund^fcile von Lineannotoren bestehen in der Reoel 
aus einer niclallischen Tragerplatte und darauf betestigren 
Perinanenlmagneien, die quer zur Langsrichtung der Trager- 
platte und daiiiit quer zur Laufrichtung des Primaneils aus- 
gerichtet sind und entlang der Laufrichtung aneinanderge- 
reiht Sind. Die Permanentmagnete werden in der Re^^el 
durch zusatzliche Bauelemenie auf der Tragerplatte fixien. 
d. h. durch Posilionierstifte und/oder zusatzliche aufge- 
brachte Metailstege oder dergleichen. Alle diese Befesti- 
gungseleniente miissen in der Tragerplatte verankert wer- 
den, beispielsweise durch Verschraubungen, so da3 umfang- 
reiche Bohr- und Frasarbeiien an der MetaUplatte erforder- 
hch sind. Dcswcitcrcn muB die Tragerplatte mit Lochern fiir 
Befestigungseleinente des Sekund^eils an dem Einsatzort 
versehen sein^ und diese Durchgangslocher miissen Ver- 
senkbereiche tur die Kopfe der Befestigungsschrauben auf- 
weisen, so daB fiir jedes Befestigungsloch zumindest zwei 
Bohrvorgange erforderlich sind. 

Zu den aufwendigen Arbeitsschritten zur Fertigung der 
Tragerplalte koiiiinen anschlieBend noch die Monlage- 
schritte zur Befestigung der Posilionierstifte und/oder der 
Metailstege sowie zur Positionierung der Pennanentma- 
gnete. Insgesamt ist somitdie Fertigung eines Sekund^eils 
mu einem hohen Arbeitsaufwand und damit auch groBen 
Kosten verbunden. Durch den komplizierten Aufbau des be- : 
kannten Sekund^eils kann nicht unter alien Umstanden ein 
sicherer Betrieb gewahrleistet werden, da das bekannte Se- 
kund^eil antallig gegen Vibrationen, Schlage und derglei- 
chen ist. 

Der Erfindung liegt nunmehr die Aufgabe zugrunde ein 3 
Sekund^eil fur einen Linearmotor anzugeben, das sich 
durch einen stabilen Aufbau auszeichnet und das durch 
moglichst wenig Arbeitsschritte herstellbar ist. 

Diese Aufgabe wird durch ein Sekund^eil gemaB An- 
spruch 1 bzw. durch ein Verfahren gemaB Anspruch 8 ge- 4 i 
lost; die abhangigen Anspruche beziehen sich auf vorteil- 
hafte weitere Entwicklungen der Erfindung. 

ErfindungsgemaB weist das Sekiind^teil neben einer Tra- 
gerplatte und einer Anzahl darauf angeordneter Permanent- 
magneten einen VerguBkorper auf der Tragerplatte auf, in 45 
den die Permanentmagnete eingebettet sind und der minde- 
stens auf Seiten der Permanentmagnete die AuBenform des 
oekundarteils definiert. Auf diese Weise werden einerseits 
die Permanentmagnete zuverlassig an der Tragerplatte fi- 
xiert und gegen auBere Einfliisse geschutzt, andererseits 50 
konnen m den VerguBkorper beim VergieBen erforderliche 
btrukturelemente ausgebildet werden. Derartige Struktur- 
elemente sind beispielsweise Versenkbereiche fiir Befesti- 
gungsschrauben Oder Aufpragungen an der AuBenseite des 
VerguBkorpers mit beispielsweise Kenndaten des Motors, 55 
Hersieller etc. Somit wird vermieden, daB in die Befesti- 
gungslocher zusatzlich Versenkbereiche eingebohrt werden 
miissen; das Aufkleben eines Typenschildes entfallt. 

Urn eine durchgangige Oberflache eines Permanentma- 
gneten zu erhalten und Liickenbildung aufgrund von 60 
Schrumpfen nach dem VerguB zu vermeiden, befindet sich 
vorzugsweise zwischen der Oberflache der Pennanentma- 
gnete und der AuBenflache des VerguBkorpers ein Gewe- 
bevlies, vorzugsweise ein Glasfaservlies, 

Der VerguBkorper bcstcht vorzugsweise aus Kunststoff 65 
Oder Kunstharz, wobei insbesondere Polyurethan oder Ep- 
oxyharz geeignete Materialien sind. 

Vorzugsweise weist die MetaUplatte und/oder die Ober- 



(lachc (ler Pernianenuiiagneien cine gewissc Rauhigkcii auf, 
-so dal.? auch in die .so gebildeten Poren oder Spallcn zwi- 
.schen Tragerplatte und PcnuanenUnagneien das Material 
des Vergut?kdrpers eindringen kann und die Magnclen zu- 
-■> salzlich an der Tragerplatte fixiert. 

Bei einer bevorzugicn Ausfuhrungstbnii dcs erfindunos- 
geniaBen Verfahrens weist die Tragerplatte keine Durch- 
gangsldcher auf sondem lediglich nach auBen ein.seiiig gc- 
dftnete Befestigungslaschen. Somit kann die Tragerplaue in 
10 einfacher Weise aus einer MetaUplatte ausgeslanzt oder 
vorzugsweise, mittels eines Lasers ausgeschnillen werden’ 
und zwar in einem ununterbrochenen Schneidvoigang. 

Die Peniianentmagneten werden dann auf der Meiall- 
platte fiositioniert und gegen Verschieben gesichert bei- 
15 spielsweise durch Sekundenkleber. Besonders vorie’ilhaft 
kann hierbei ein Positionierwerkzeug eingeseizt werden, das 
auf die Tragerplatte aufgesetzt wird und Ausnehmuiigen 
Oder Fachcr fur die Pcnnancntmagnctc aufwcist, in die die 
Permanentmagnete einzeln eingeseizt werden. 

20 Dieser Vorgang konnte auch automatisiert werden. indem 
em Roboter in der Art eines Bestuckungsautomaten die ein- 
zelnen Permanentmagnete positioniert, wobei das Positio- 
nierwerkzeug entfallen konnte. 

Urn das seitliche Verschieben der Magnete auf der Tra- 
-5 gerplalte nach dem Positionieren zu behindem und uiii zu- 
satzlich Poren zur Fixierung der VerguBmasse zu schalfen. 
konnen die Permanentmagnete und/oder die Tragerplatte 
vor dem Positionieren zusatzlich aufgerauht werden. bei- 
spielsweise durch Sandstrahlen. 

>0 Zur Ausbildung des VerguBkorpers wird die Tragerplatte 
mit den Pemianentniagneten vorzugsweise in eine GieBfomi 
eingelegt, wobei die GieBform komplementar zur Struktur 
des zu bildenden VerguBkorpers ausgebildet ist, beispiels- 
weise nm Versenkbereichen fiir Schraubenkdpfe und der- 
gleichen. 

Vorzugsweise wird das Ausbilden des VerguBkorpers un- 
ter erhdhtem Druck und/oder erhohter Temperatur durch ge- 
fuhrt. urn sicherzustellen, daB das Material des VerguBkor- 
pers in alle Poren. Spalten und dergleichen eindringt. 

J Da die AuBenform des Sekundarteils im wesentlichen 
durch den VerguBkorper bestimmt ist, sind, anders als im 
Stand der Technik, an die MaBhaltigkeit der Permanentma- 
gnete keine allzu hohen Anfordeaingen zu stellen. Dies gilt 
insbesondere fur die Abmessungen in seitlicher Richtung 
' parallel zur Tragerplatte), aber auch in gewissem MaSe in 
Hohenrichtung, da eventuelle UnregelmaBigkeiten durch’ 
das Material des VerguBkorpers ausgeglichen werden. 

Eine Ausfiihrungsform der Erfindung wird anhand der 
beigefugten Zeichnungen erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Form zur Ausbildung des VerguBkorpers auf 
der Tragerplalte mil eingelegler Tragerplalte in Seiienliines- 
schnittdarstellung. 

Fig. 2 die Form gemaB Fig. 1 in der Draufsicht und 

Fig. 3 die Form gemaB Fig. 1 in Seitenquerschnittsdar- 
stellung. 

In der Aufsicht der Fig. 2 ist eine Tragerplatte 10 erkenn- 
bar, die aus einer MetaUplatte herausgeschnitten wird, bei- 
spiels weise durch SchweiBen, durch Stanzen oder durch La- 
serschneiden. Diese Platte hat einen im wesentlichen recht- 
eckigen GrundriB mit abgerundeten Kanten und weist Befe- 
stigungslaschen 100 auf, die seitlich vom rechteckigen 
R.undkorper vorstehen und seitliche geoffnete Durchgangs- 
Idcher 40 definieren. Durch diese Formgebung kann die Tra- 
gerplatte in einem Arbeitsvorgang ohne Absetzen aus der 
Mctallplatic ausgcschnittcn werden. Dcswcitcrcn weist die 
Tragerplatte in Form einer Nase N eine bewuBte Asymme- 
tric aut. Diese Nase N dient der Kennzeichnung der Aus- 
nchtung der sparer auf der Tragerplatte anzuordnenden Per- 
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mancniniagnL'ic 20. 

Nach cicni Ausschnci<icn dor Metallplatle, gcgebencnfails 
nach Reinigung und Aufrauhcn der Obcrfliiche, werden an- 
schlicRcnd Pemiancnlmagnele auf die Tragerplalle 10 aul- 
geseizt. Diose Peniianentniagnelc 20 sind kleinc Parallelepi- 5 
pede und sic werden in ihrer Nord-Sud-Rjchlung quer zur 
L^gsrichiung der Tragerplalle angeordnel, wobei der Nord- 
pol in Richiung der Nase N orieniiert isL Iin dargesielllen 
Ausfuhrungsbeispiel sind Jeweils drei Pemianentmagneie in 
Querrichlung aneinandcrgerciht. In Langsrichtung der Tra- lO 
gerplatie folgen jeweils weitere Dreiergruppen von Penna- 
nentmagneien, die von den benachbarien Dreiergruppen be- 
abstandel. sind. Das in den Zeichnungen dargestellte Sekun- 
d^eil ist in Langsrichtung relativ kurz ausgebildet und eig- 
net. sich somit nur fur sehr kurze Verse hie be wege. Fur den 15 
Fachmann ist jedoch offensichtlich, daB mehrere solcher Se- 
kund^teile oder Sekund^teilelemente zur Bildung eines 
Sckundmcils bclicbigcr Lange aneinandcrgerciht werden 
kdnnen. 

Zur Positionierung der PermanentmagneLe auf der Tra- 20 
gerplatie wird vorzugsweise ein Positionierwerkzeug einge- 
setzt. Das Positionierwerkzeug ist im einfachsten Fall ein 
Rahnien mil einzelnen Fachern, wobei jedes Fach einer 
Dreiergruppe von Pennanentmagneten 20 entspricht. Die 
einzelnen Pennanenliiiagnete werden in diese Facher von 25 
oben eingesetzt oder von einer Stimseite eingeschoben und 
dadurch automatisch positioniert. Wenn aile Pemianenima- 
gnete 20 auf der Tragerplalle 10 positioniert sind und, bei- 
spielsweise durch Kleben, gegen Verschieben gesichen 
sind, kann das Positionierwerkzeug von der Tragerplalle ab- 30 
genommen werden. 

Die so gebildete Tragerplatte niit Permanentmagneten 
wird anschlieBend in die in den Figuren dargestellte Form 
eingebracht. Diese Form ist im Ausfuhrungsbeispiel zwei- 
teilig ausgebildet, und zwar mil einer unteren Formhalfte 80 35 
und einer oberen Formh^fte 70. Beide Formhalften kdnnen 
nach dem Einbringen der Tragerplatte aneinander fixien 
werden. Einzelheiten der Form wie Zuhaltungen, Zu- und 
Ableitungen, Heiz- oder Mischvorrichtungen sind hier nicht 
dargestellt, da dem Fachmann der grundsatzliche Aufbau ei- 40 
ner GieBform gelaufig sein durfte. Es soil hier lediglich er- 
wahnt werden, daB die obere Formhalfte 70 komplementar 
zur Formgebung des zu bildenden VerguBkdrpers ausgebil- 
det ist. Zu diesem Zweek sind beispielsweise Zapfen 50 im 
Bereich der Befestigungslasche 100 mil den Offn ungen 40 45 
vorgesehen, die spater bei dem VerguBkdrper Versenkberei- 
che 50 fiir Schraubenkdpfe bilden. Desweiteren kdnnen 
auch Stempel 60 eingesetzt werden, die so strukturien sind, 
daB spater auf dem VerguBkdrper Kenndaten wie technische 
Daten oder auch Typbezeichnungen aufgepragt sind. 50 

Vor dem Einbringen der Tragerplatte mil den Permanent- 
magneten in die Fonn wird vorzugsweise ein Glasvlies auf 
die Oberflache der Pennanentmagneten aufgebracht. Dieses 
Glasvlies verhindert, daB beim Schrumpfen des GuBkdrers 
Liicken an der Oberflache auftreten. 55 

AnschlieBend wird der VerguBmasse in den Hohlraum 
oberhalb der Tragerplatte 10 eingespritzU und zwar vorzugs- 
weise unier hohem Druck, damil die VerguBmasse in alle 
Zwischenraume zwischen den Pennanentmagneten sowie 
zwischen der Tragerplalle und den Pennanentmagneten 20 60 
eindringen kann. Dieses Einspritzen kann bei Bedarf auch 
bei hoheren Temperaturen stattfinden, wobei die genauen 
Verfahren zu Parameter abhangig vom zu verwendenden 
Material beispielsweise Polyurethan oder Epoxyharz, sind. 

Nach dem Erstarren und gcgcbcncnfalls Erkaltcn des Ver- 65 
guBkdrpers kann das nunmehr im wesenilichen fertig gestal- 
tete Sekund^teil aus der Form entnominen werden, worauf 
gegebenenfalls noch ein Entgratungsvorgang folgt, in dem 
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Angiissc des VerguBniarerials entfernt werden. 

Aus der Aufsicht der Fig. 2 ist crsichllich, daB die Oft- 
nungen 40 der Befestigungslaschen 100 durch das VerguR- 
material scitlich verschlossen werden. wobei sich oberhalb 
der so gcbildeten Durchgangsbohrungen Versenkberciche 
50 fur Schraubenkopfe befinden. Der UiiiriB des VerguBkdr- 
pers 30 ist in Fig. 2 durch eine dicke durchgezogenc Linie 
gekcnnzeichnct. 

Durch den oben beschriebenen Vorgang werden die Per- 
nianentmagnete vollstandig in den VerguBkdrper eingebet- 
tet, wobei die Permanentinagnete 20 auf der der Tragerplatte 
10 abgewandten Seite mil einer etwa 0,4 mm dicken Schicht 
aus einem 0,2 mm dicken Glasvlies und VerguBmasse abge- 
deckl sind und so gegen Beschadigungen und Korrosion ge- 
schiitzi sind. 

Insgesamt sind zur Piers tell ung des erfindungsgemaBen 
Sekund^teils lediglich drei Arbeitsschritte erforderlich, 
n^iilich das Ausschneiden der Tragerplatte, das Aufsetzen 
der Pemianentmagheten und das bilden des VerguBkorpers, 
so daB der Arbeitsaufwand deutlich reduziert ist. Zudem 
sind alle Arbeitsschritte zu einer Automatisierung geeignet, 

SchlieBlich ist darauf zu verweisen, daB durch den kom- 
pakten Aufbau des erfindungsgemaBen Sekund^eils und 
die Fixierung der Permanentmagneten im Sekund^teil die 
StabililaL deudich erhoht isL 

Patentanspriiche 

1 . Sekund^eil fiir eine Lineamiotor mit 
einer Tragerplatte (10) und 

einer Anzahl von Permanentmagneten (20), die an der 
Tragerplatte (10) befesiigt sind, gckcnnzeichnet 
durch einen VerguBkorper (30) auf der Tragerplatte, in 
dem die Permanentmagneten (20) eingebetet sind und 
der mindestens auf Seiten der Pennanentmagnete die 
AuBenfomi des Sekund^teils definiert. 

2. Sekund^eil nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch ein Faservlies zwischen den Permanentmagneten 
(20) auf der der Tragerplatte (10) abgewandten Seite 
und der AuBenflache des VerguBkdrpers (30). 

3. Sekundarteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Material des VerguBkdrpers 
Kunststolf- Oder harz ist. 

4. Sekund^eil nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kunststoff Polyurethan oder ein Ep- 
oxyharz ist. 

5. Sekund^eil nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der VerguBkdrper (30) Sen- 
klocher (50) fiir Schraubenkdpfe oder dergleichen defi- 
niert. 

6. Sekundarteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5, ge- 
kennzeichnet durch Poren oder Spalie zwischen der 
Tragerplatte (10) und den Permanentmagneten (20), 
die mil dem Material des VerguBkdrpers (30) gefullt 
sind. 

7. Lineamiotor mit einem oder mehreren Sekundariei- 
len nach einem der Anspriiche 1 bis 6. 

8. Verfahren zum Herstellen eines Sekund^eils fiir 
einen Linearmotor mit den Schritten: 

Anferligen einer Tragerplatte (10), 

Aufsetzen von Pennanentmagneten (20), 

Ausbilden eines VerguBkdrpers (30) auf der Triiger- 
platte, in dem die Pennanentmagnete (20) eingebettet 
sind und der mindestens auf Seiten der Permanentma- 
gnctc (20) die AuBcnfonn des Sckundartcils definiert. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
nel, daB man der Tragerplatte zugewandete Seite der 
Permanenlmagnete (20) und/oder die den Permanent- 
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magneten (20) zugewancile Seire der Tragerplanc (10) 
vor dein Aufsetzen dcr Pennanentinagnele aulrauht, 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gc- 
kennzeichnet, da 6 man nach dern Aufsetzen eines Per- 
manentiiiagneten diesen gegen Verschieben fixiert. : 

1 1 . Verfahren nach einein der Anspruche 8 bis 10, da- 

durch gekennzeichnet, da6 die Tragerplaiie (10) mit 
den Pennanentniagneten (20) in eine Form (70, 80) 
einbringt und den VerguBkorper (30) unter erhdhiem 
Druck bildet. lO 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, dafi man beim Aufsetzen der 
Permanentmagnete mittels eines Position ierwerkzeugs 
die Positionen der Permanentmagnete (20) auf der Tra- 
gerplatte (10) bestimmt, die Permanentmagnete in 15 
Ausnehmungen des Positionierwerkzeugs einsetzt, die 
Permanenmagnete an der Tragerplatte gegen Verschie- 
ben sichert und das Positionicrwcrkzcug von dcr Tra- 
gerplatte abniinmt. 
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